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Method for manufacturing car door lining, dashboard or central console with 
connector comprises casting skin from flexible coating material, attaching 
layer of foam to its inside and rigid bearing layer to inside of foam layer 
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Manufacturing method comprises casting skin 
(12) from flexible coating material. Layer of 
foam (18) is then attached to inside of skin and 
rigid bearing layer (24) to inside of foam layer. 
Recess (26) in the bearing layer contains the 
connector (28) whose position is indicated by 
contouring or marking on the visible side of the 
skin. 
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@ Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeugkomponente 

(§) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug- 
komponente (10), wie einer Turverkleidung, eines Arma- 
turenbrettes, einer Mittelkonsole o. dgl. beschrieben, die 
mindestens eine Schalteinrichtung (28) aufweist. Ein 
hochproduktives Verfahren mit einem ausgezeichneten 
Schutz der Schalteinrichtung (28) gegen auSere Einwir- 
kungen ergibt sich, wenn in einem Formwerkzeug eine 
Haut (12) aus einem Weichcoating materia I gegossen 
wird, wenn die Innenseite (16) der Haut (12) im Formwerk- 
zeug mit einer Schicht (20) aus einem Reaktions-Schaum- 
material (18) hinterschaumt, und wenn an der Innenseite 
(22) der Schaumschicht (20) ein formstabilerTragerkorper 
(24) flachig festgelegt wird, der mindestens eine Ausneh- 
mung (26) aufweist, in der die jeweilige Schalteinrichtung 
(28) angeordnet wird. Die Haut (12) wird an ihrer Aufcen- 
bzw. Sichtseite (14), der Schalteinrichtung (28) zugeord- 
net, mit einer Konturierung und/oder mit einer Markie- 
rung (44) ausgebildet. 



r3Q.32 




00 
00 

o 
o 

i 



Hi 

a 



BUNDESDRUCKEREI 04.01 102125/61/7A 16 



DE 100 10 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Fahrzeugkomponente, wie einer Tiirverkleidung, eines Ar- 
maturenbrettes, einer Mittelkonsole o. dgl., die mindestens 5 
eine Schalteinrichtung aufweist. 

BekanntermaBen werden die entsprechenden Fahrzeug- 
komponenten mit Ausnehmungen fur die Schalteinrichtun- 
gen ausgebildet, wobei die besagten Ausnehmungen von der 
Sichtseite der Fahrzeugkomponenten ausgehen. Die Schalt- 10 
einrichtungen sind bei den bekannten Fahrzeugkomponen- 
ten also an der Sichtseite vorgesehen und von der Sichtseite 
her direkt und unmittelbar zuganglich. Zwischen der jewei- 
ligen Schalteinrichtung und dem Rand der zugehorigen 
Ausnehmung in der Fahrzeugkomponente sind Spalte kaum 15 
bzw. nicht vermeidbar. In diese Spalte kann Staub und 
Feuchtigkeit eindringen, wodurch die Funktion der Schalt- 
einrichtung beeintrachtigt werden kann. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Formkor- 
pers mit Bereichen unterschiedlicher Harte, wobei in einem 20 
ersten Verfahrensschritt eine dunne Haut aus einem Weich- 
coatingmaterial hergestellt und anschlieBend an der Innen- 
seite der dunnen Haut ein Formteil aus einem zweiten 
Kunststoffmaterial festhaftend vorgesehen wird, ist bei- 
spielsweise in der DE43 21 920 A 1 der Anmelderin be- 25 
schrieben. Bei diesem bekannten Verfahren kann an der In- 
nenseite des zweiten Kunststoffmaterials festhaftend eine 
Innenlage aus einem dritten Kunststoffmaterial vorgesehen 
werden. 

Aus der EP 0 177 199 A2 ist ein Formwerkzeug zur Her- 30 
stellung eines Kunststoffschaumgegenstandes bekannt, das 
ein Grundteil und einen ersten und einen zweiten Deckel 
aufweist. Der erste Deckel legt gemeinsam mit dem Grund- 
teil einen ersten Formhohlraum fest, in den ein erstes 
Schaummaterial eingebracht wird. Nach dem Einbringen 35 
des ersten Schaummaterials wird der erste Deckel vom 
Grundteil entfemt und das Grundteil mit dem in ihm ausge- 
formten ersten Schaummaterial mit dem zweiten Deckel 
verschlossen, an dessen Innenseite ein formstabiler Flachen- 
korper festgelegt ist, AnschlieBend wird in den zweiten 40 
Formhohlraum zwischen dem Grundteil bzw. dem in ihm 
verbleibenden ersten Schaummaterial und dem zweiten 
Deckel bzw. dem an diesem festgelegten Flachenkorper ein 
zweites Kunststoffmaterial eingebracht, das den zweiten 
Formhohlraum ausfullt. 45 

In Kenntnis dieser Gegebenheiten liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten 
Art zu schaffen, wobei die mindestens eine Schalteinrich- 
tung an der Fahrzeugkomponente von deren Sichtseite her 
zuverlassig gegen Staub und Feuchtigkeit geschutzt ist. 50 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art erfindungsgemaB durch die Merkmale des An- 
spruches 1 gelost. Weiterbildungen des erfindung sgemaBen 
Verfahrens sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet. 

Bei dem Weichcoatingmaterial fur die GieBhaut kann es 55 
sich beispielsweise um Polyurethan handeln. Bei dem Poly- 
urethan kann es sich um ein sortenreines Polyurethan oder 
um ein Polyurethan handeln, das mindestens einen Fullstoff 
aufweist. Dieser Fullstoff kann z. B. dazu dienen, die Ent- 
flammbarkeit der Fahrzeugkomponente zu verzdgern, d. h. 60 
einen Brandschutz zu gcwahrleisten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist einfach und mit ho- 
her Produktivitat durchfuhrbar und weist den Vorteil auf, 
daB die jeweilige Schalteinrichtung gegen Einwirkungen 
von auBen bzw. gegen Staub und Feuchtigkeit von der Au- 65 
Ben- bzw. Sichtseite der Fahrzeugkomponente her zuverlas- 
sig geschutzt ist, weil die in der entsprechenden Ausneh- 
mung im formstabilen Tragerkorper lokalisierte Schaltein- 



088 CI 

2 

richtung durch die Haut vollstandig und spaltfrei bedeckt ist. 

ErfindungsgemaB kann an eine lichtundurchlassige Haut 
gegossen werden. Eine solche lichtundurchlassige Haut ist 
ausreichend, wenn die mindestens eine Schalteinrichtung 
unbeleuchtet ist. Zur Kenntlichmachung der mindestens ei- 
nen Schalteinrichtung ist die Haut dann beispielsweise mit 
einer Konturierung in Gestalt einer Erhebung oder einer 
Vertiefung und/oder mit einer Markierung in Form eines 
Schaltsymboles o. dgl. versehen. 

Kommt eine Schalteinrichtung zur Anwendung, die mit 
einer Lichtquelle kombiniert ist, dann wird erfindungsge- 
maB eine zumindest bereichsweise, d. h. zumindest im Be- 
reich der jeweiligen Schalteinrichtung lichtdurchlassige 
Haut gegossen. Die Haut kann auch insgesarnt lichtdurch- 
lassig sein. In diesem Falle werden die neben der jeweiligen 
Schalteinrichtung befindlichen Rachenbereiche der Haut 
mit einer lichtundurchlassigen Beschichtung versehen, um 
nur den zur jeweiligen Schalteinrichtung zugehorigen Ra- 
chenbereich der Haut bzw. die jeweilige dort vorgesehene 
Markierung wunschgemaB zu beleuchten. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann die Innen- 
seite der Haut mit einer Schicht aus einem lichtundurchlas- 
sigen Schaummaterial versehen werden. Das ist beispiels- 
weise dann der Fall, wenn erfindungsgemaB eine lichtun- 
durchlassige Haut gegossen wird und wenn die mindestens 
eine Schalteinrichtung keine Lichtquelle aufweist bzw. nicht 
mit einer Lichtquelle kombiniert ist, oder wenn eine zumin- 
dest bereichsweise lichtdurchlassige Haut gegossen und die 
Schaummaterial-Schicht mit einer bis zur Haut reichenden 
Ausnehmung ausgebildet wird, um der zur entsprechenden 
Schalteinrichtung zugehorigen Lichtquelle einen Zugang 
bis zur besagten zumindest bereichsweise lichtdurchlassi- 
gen Haut zu ermoglichen. 

Eine andere erfindungsgemaBe Moglichkeit besteht darin, 
daB die Innenseite der Haut mit einer Schicht aus einem 
lichtdurchlassigen Schaummaterial versehen wird. 

Die Haut und die Schicht aus dem Schaummaterial kon- 
nen in verschiedenen Formwerkzeugen hergestellt und mit- 
einander verklebt werden. Das bedingt jedoch einen be- 
stimmten Manipulationsaufwand. Gleiches gilt, wenn erfin- 
dungsgemaB anstelle einer gegossenen Haut beispielsweise 
ein Kunstleder o. dgl. angewandt wird. Um den besagten 
Manipulationsaufwand zu reduzieren, ist es bevorzugt, 
wenn die Haut und die Schicht aus dem Schaummaterial im 
selben Formwerkzeug aufeinanderfolgend hergestellt wer- 
den. Entsprechend kann erfindungsgemaB der formstabile 
Tragerkorper in einem vom Formwerkzeug zur Herstellung 
der Haut und der Schaumschicht verschiedenen Formwerk- 
zeug hergestellt und ander Schaumschicht grofiflachig befe- 
stigt werden. Bei dieser Befestigung kann es sich um eine 
Klebung handeln. Bevorzugt ist es jedoch, wenn der form- 
stabile Tragerkorper im gleichen Formwerkzeug wie die 
Haut und die Schaumschicht hergestellt wird, weil dann der 
Manipulationsaufwand entsprechend klein, d. h. die Pro- 
duktivitat relativ groB ist. Ein soiches Formwerkzeug mit 
verschiedenen Deckeln bzw. ein Verfahren zur Herstellung 
eines Polsterteils mit einem Polsterkern und mit einer den 
Polsterkem bedeckenden und mit dem Polsterkern flachig 
verbundenen Oberflachenschicht ist beispielsweise in der 
DE 196 31 060 CI der Anmelderin beschrieben. Bei diesem 
bekannten Verfahren wird in einem Formhohlraum einer 
KerngieBform zuerst der Polsterkem aus einem Weich- 
schaummaterial hergestellt. Der Polsterkem wird anschlie- 
Bend in eine HautgieBform eingebracht, wobei zwischen 
dem Polsterkern und der HautgieBform ein der Oberflachen- 
schicht entsprechender Spaltraum verbleibL In den Spal- 
traum wird dann ein Hautmaterial eingebracht. Dort wird 
eine KerngieBform mit einem Formunterteil und mit einem 
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Deckel verwendet, der zwischen einer ersten und einer 
zweiten VerschluBstellung verstellbar ist. In der ersten Ver- 
schluBstellung legt der Deckel gemeinsam mit dem Formun- 
terteil der KerngieBform den Formhohlraum fur den Polster- 
kern fest. In seiner zweiten VerschluBstellung legt der Dck- 5 
kel gemeinsam mit dem in der KerngieBform verbleibenden 
Polsterkern einen Hartcoating-Hohlraum fest, in den dann 
durch den in der zweiten VerschluBstellung befindlichen 
Deckel ein Hartcoating-Material eingebracht wind, das sich 
mit dem Polsterkern flachig verbindet. Bei dem Weich- to 
schaummaterial handelt es sich um ein Polyurethan-Weich- 
schaummaterial. Bei dem Hautmaterial handelt es sich um 
ein Polyurethan-Hautmaterial und bei dem Hartcoating-Ma- 
terial handelt es sich um ein Hart-Polyurethan. 

ErfindungsgemaB hat es sich als vorteilhaft erwiesen, 15 
wenn die Innenseite der Schaumschicht mit einem den 
formstabilen Tragerkorper mit der mindestens einen Aus- 
nehmung fur die zugehorige Schalteinrichtung bildenden 
Hartcoatingmaterial bedeckt wird, was - wie ausgefuhrt 
worden ist - zweckmaBigerweise in dem Formwerkzeug zur 20 
Ausbildung der Haul und zur Ausbildung der Schaum- 
schicht erfolgt. 

ErfindungsgemaB kann die Schalteinrichtung an der Haut 
oder an der Schaumschicht anliegen oder gegen diese ge- 
zwangt und am formstabilen Trager befestigt werden. Wird 25 
die Schafteinrichtung gegen die Schaumschicht gezwangt, 
so wird die Dicke der Schaumschicht im Bereich der Schalt- 
einrichtung reduziert, um die Durchscheineigenschaften 
durch die Schaumschicht zu verbessern. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich, die Schaumschicht im Bereich der je- 30 
weiligen Schalteinrichtung mit einer reduzierten Wanddicke 
zu dimensionieren oder an diese Stelle auf die Schaum- 
schicht iiberhaupt zu verzichten. Die an der Innenseite der 
Weichcoating-Haut flachig befestigte Schaumschicht dient 
dazu, eine gewiinschte Griffigkeit bzw. begrenzte polsternde 35 
Nachgiebigkeit der Fahrzeugkomponente an ihrer AuBen- 
bzw, Sichtseite zu erzielen. 

Um auch bei Nacht bzw. in der Dunkelheit die jeweilige 
Schalteinrichtung an der erfindungsgemaB hergestellten 
Fahrzeugkomponente nicht nur ertastbar sondem optisch er- 40 
kennbar zu machen, ist es bevorzugt, wenn eine mit einer 
Lichtquelle versehene Schalteinrichtung verwendet wird. 
Desgleichen ist es moglich, daB der Schalteinrichtung eine 
Lichtquelle zugeordnet wird. Bei der genannten Lichtquelle 
kann es sich um einen Lichtleiter, um ein Lampchen, um 45 
eine Elektroluminiszenzfolie o. dgl. handeln. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn in das Form- 
werkzeug zuerst mindestens eine Lackschicht, vorzugs- 
weise zwei verschiedenfarbige Lackschichten nacheinander 
eingebracht werden, auf die dann eine zumindest bereichs- 50 
weise lichtdurchlassige Haut gegossen wird, und wenn die 
erste Lackschicht zur Ausbildung von die Markierung bil- 
denden Symbolen partiell entfemt wird. Bei der ersten 
Lackschicht handelt es sich beispielsweise um eine 
schwarze oder dunkelfarbige lichtundurchlassige Lack- 55 
schicht und bei der zweiten Lackschicht handelt es sich bei- 
spielsweise um eine helle, weiBe oder andersfarbige, z. B. 
rote, blaue, grime o. dgl. lichtdurchlassige Lackschicht. Der 
partielle Abtrag der ersten Lackschicht kann z. B. mittels ei- 
nes Lasers erfolgen. Damit sind zeitsparend exakt, d. h. 60 
scharfkonturiert die entsprechenden Symbole realisierbar. 

ErfindungsgemaB kann die Haut mit mindestens einer der 
jeweiligen Schalteinrichtung zugeordneten Konturierung 
und/oder Markierung ausgebildet werden. Bei dieser Kontu- 
rierung kann es sich um eine konvexe Erhebung, eine kon- 65 
kave Vertiefung, eine rahmenformig gestaltete Konturierung 
oder um einen durch mindestens ein Symbol gekennzeich- 
neten Bereich handeln. 
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Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich in vorteil- 
hafter Weise zur hochprodukdven Herstellung von Fahr- 
zeugkomponenten mit Schalteinrichtungen, die in die Fahr- 
zeugkomponenten zuverlassig geschiitzt integriert sind. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in der 
Zeichnung schematisch abschnittweise dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles einer erfindungsgemaB hergestellten 
Fahrzeugkomponente. Es zeigen: 

Fig. 1 in einer Schnittdarstellung einen Abschnitt einer 
erfindungsgemaB hergestellten Fahrzeugkomponente, 

Fig. 2 das Detail II gemaB Fig. 1 in einem vergroBerten 
MaBstab, und 

Fig. 3 eine An sich t des Details gemaB Fig. 2 in Blickrich- 
tung des Pfeiles m. 

Fig. 1 zeigt schematisch und nicht maBstabsgetreu in ei- 
ner Schnittdarstellung einen Abschnitt einer Fahrzeugkom- 
ponente 10, bei der es sich beispielsweise um eine Turver- 
kleidung, ein Armaturenbrett o. dgl. handelt. Die Fahrzeug- 
komponente 10 weist eine Haut 12 aus einem Weichcoating- 
material auf. Hierbei handelt es sich beispielsweise um ein 
Polyurethan-Weichcoatingmaterial. Die Wanddicke der ge- 
gossenen Weichcoating-Haut 12 kann beispielsweise 0,5 bis 
1 mm betragen. Selbstverstandlich sind auch andere Wand- 
dicken realisierbar. 

Die AuBen- bzw. Sichtseite der Haut 12 ist mit der Be- 
zugsziffer 14 bezeichnet, sie ist dem Fahrzeuginnenraum 
zugewandL 

Die der AuBen- bzw. Sichtseite 14 gegenuberliegende In- 
nenseite 16 der Weichcoating-Haut 12 ist mit einer Schicht 
aus einem Reaktions-Schaummaterial 18 hinterschaumt, um 
eine Polsterschicht 20 auszubilden. Die Wanddicke der Pol- 
sterschicht kann beispielsweise zwischen groBenordnungs- 
maBig 1 mm und 10 mm betragen. 

Das Weichcoating-Material der Haut 12 und das Reakti- 
ons-Schaummaterial 18 der Polsterschicht 20 sind jeweils 
durchscheinend bzw. lichtdurchlassig. 

An der Innenseite 22 der Polsterschicht 20 ist ein formsta- 
biler Tragerkorper 24 flachig befestigt. 

Die mehrlagige Fahrzeugkomponente 10 aus Haut 12, 
Polsterschicht 20 und formstabilem Tragerkorper 24 kann in 
einem Mehrfach-Formwerkzeug, d. h. in einem Formwerk- 
zeug mit den entsprechenden, voneinander verschiedenen 
Deckeln mit groBer Produktivitat hergestellt werden. 

Der formstabile Tragerkorper 24 weist mindestens eine 
Ausnehmung 26 auf, in der eine zugehorige Schalteinrich- 
tung 28 angeordnet ist. Bei der Schalteinrichtung kann es 
sich um einen handelsiiblichen Einfach- oder Mehrfach-Fo- 
lienschalter, Kippschalter, Druckschalter o.dgl. handeln. 
Die Schalteinrichtung 28 kann mit einer Lichtquelle 30 
kombiniert sein. Bei der Lichtquelle 30 kann es sich um ein 
Lampchen oder um eine Leuchtdiode handeln, die mit der 
Schalteinrichtung 28 direkt kombiniert sind, bei der Licht- 
quelle 30 kann es sich beispielsweise auch um eine elektro- 
luminiszierende Folie 32 oder um einen Lichtleiter handeln. 
Die AnschluBelemente fur die Schalteinrichtung 28 und die 
Lichtquelle 30 sind mit der Bezugsziffer 34 bezeichnet. 

Die Befestigung der Schalteinrichtung 28 in der Ausneh- 
mung 26 des formstabilen Tragerkorpers 24 kann mit Hilfe 
eines Montageelementes 36 erfolgen, das beispielsweise als 
Bcfcstigungsbugel gestaltet ist. Das Montageelement 36 ist 
mit dem formstabilen Tragerkorper 24 beispielsweise ver- 
klebt und/oder verschraubt Die entsprechenden Schrauben 
sind nur schematisch angedeutet und mit der Bezugsziffer 
38 bezeichnet. 

Bei der Fahrzeugkomponente 10 kann die Haut 12 aus 
dem Weichcoatingmaterial und die Polsterschicht 20 aus 
dem Reaktions-Schaummaterial 18 mit einer Erhebung oder 
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einer Vertiefung ausgebildet sein, urn an der Fahrzeugkom- 
ponente 10 die Schalteinrichtung 28 gleichsam blind erta- 
sten zu konnen. 

Fig. 2 verdeutlicht in einem vergroBerten MaBstab eine 
sichtseitige erste Lackschicht 40, die lichtundurchlassig ist, 
und eine zweite Lackschicht 42, die durchscheinend bzw. 
lichtdurchlassig ist. Die erste Lackschicht 40 bildet die Au- 
Ben- bzw. Sichtseite 14 der Fahrzeugkomponente 10. Die 
zweite Lackschicht 42 ist zur Haut 12 aus dem Weichcoa- 
tingmaterial benachbart. Mit der Bezugsziffer 18 ist auch in 
Fig. 2 das Reaktions-Schaummaterial fur die Polsterschicht 
20 der Fahrzeugkomponente 10 bezeichnet. 

Die opake erste Lackschicht 40 wird zur Ausbildung der 
entsprechenden Markierung 44 - siehe auch Fig. 3 - partiell 
entfernt. Am entsprechenden Flachenbereich der Markie- 
rung 44 wird also die lichtdurchlassige zweite Lackschicht 
42 sichtbar. Wird die der Schalteinrichtung 28 zugeordnete 
Lichtquelle30 eingeschaltet, so ergibt sich eine Durchleuch- 
tung der zweiten Lackschicht 42 im Bereich der Markierung 
44, d. h. eine Beleuchtung derselben. In Fig. 3 ist beispiels- 
weise die Symbolbeleuchtung fur einen Lichtschalter ange- 
deutet. 

BezugszifFemliste 

10 Fahrzeugkomponente 
12 Haut (von 10) 

14 AuBen- bzw. Sichtseite (von 10 bzw. 12) 
16 Innenseite (von 12) 
18 Reaktions-Schaummaterial (fur 20) 
20 Schicht (von 10) 
22 Innenseite (von 20) 
24 formstabiler Tragerkorper (von 10) 
26 Ausnehmung (in 24) 
28 Schalteinrichtung (in 26) 
30 Lichtquelle (fur 28) 
32 elektroluminiszierende Folie (von 30) 
34 AnschluBelemente (von 28 und 30) 
36 Montageelement (fur 28) 
38Schrauben (fur 36) 
40 erste Lackschicht (von 10) 
42 zweite Lackschicht (von 10) 
44 Markierung (an 10) 
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net, daB die Innenseite (16) der Haut (12) mit einer 
Schicht (20) aus einem lichtundurchlassigen Schaum- 
material (18) versehen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Innenseite (16) der Haut (12) mit einer 
Schicht (20) aus einem lichtdurchlassigen Schaumma- 
terial (18) versehen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haut (12) und die Schicht (20) aus dem 
Schaummaterial (18) in verschiedenen Formwerkzeu- 
gen hergestellt und miteinander verklebt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Haut (12) und die Schicht (20) aus dem 
Schaummaterial (18) im selben Formwerkzeug aufein- 
anderfolgend hergestellt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innenseite (22) der 
Schaumschicht (20) mit einem den formstabilen Tra- 
gerkorper (24) mit der mindestens einen Ausnehmung 
(26) bildenden Hartcoatingmaterial bedeckt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schalteinrichtung (28) 
an der Haut (12) oder an der Schaumschicht (20) an- 
liegt oder gegen diese gezwangt und am formstabilen 
Tragerkorper (24) befestigt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine mit einer Lichtquelle 
(30) versehene Schalteinrichtung (28) verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schalteinrichtung (28) 
eine Lichtquelle (30) zugeordnet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB in das Formwerkzeug zu- 
erst mindestens eine Lackschicht, vorzugsweise zwei 
verschiedenfarbige Lackschichten (40, 42) nacheinan- 
der eingebracht werden, auf welche dann die Haut (12) 
gegossen wird, und daB die erste Lackschicht (40) zur 
Ausbildung von die Markierung (44) bildenden Sym- 
bolen partiell entfernt wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 45 

1. Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeugkompo- 
nente, wie einer Turverkleidung, eines Armaturenbret- 
tes, einer Mittelkonsole o. dgl, die mindestens eine 
Schalteinrichtung (28) aufweist, wobei eine Haut (12) 50 
aus einem Weichcoatingmaterial gegossen wird, die In- 
nenseite (16) der Haut (12) mit einer Schicht (20) aus 
einem Schaummaterial (18) versehen wird, und an der 
Innenseite (22) der Schaumschicht (20) ein formstabi- 
ler Tragerkorper (24) flachig festgelegt wird, der min- 55 
destens eine Ausnehmung (26) aufweist, in der die je- 
weilige Schalteinrichtung (28) angeordnet wird, wobei 
die Haut (12) an ihrer AuBen- bzw. Sichtseite (14), der 
Schalteinrichtung (28) zugeordnet, mit einer Konturie- 
rung und/oder mit einer Markierung (44) ausgebildet 60 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine lichtundurchlassige Haut (12) gegossen 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB eine zumindest bereichsweise lichtdurchlas- 
sige Haut (12) gegossen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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